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Abstract: 
EP 425944 A 

The layout for extruding plastic tubing has an extruder, a gauging die immediately beyond it which is water-cooled and draws the 
tubing againstits inner dia. by vacuum, and a head moving round the tubing to measure its wall thickness. This head is between the 
gauge and cooling chamber; inside an evacuated chamber sealed to the gauging tube; the inside of the externally sealed gauging tube 
has inlets round its circumference and along its length for feeding water and for applying a vacuum; alternatively the gauging tube is 
in a cooling chamber held at an underpressure and fitted with cold water spray jets; in these arrangements the water inlets and the 
vacuum holes are either holesor slits in the wall of the gauging tube. 

ADVANTAGE - The layout gauges the extrusions more effectively than earlier designs of gauging tools. The design is simple. (6pp 
Dwg.No.1/2) 

DE 4033443 C 

An extruder installation for plastic pipes, includes an extruder, a calibration sleeve which is water cooled, a through flow cooling 
chamber for the extruded tube and a measuring head unit which measures the wall thickness. The latter is located in a chamber 
between the sleeve and the cooling chamber. The inside of the wall of the sleeve has water inlets and suction openings. When the 
sleeve is closed off, the inlets and suction openings are formed as screw thread type channels. 


ADVANTAGE - The installation is simple and offers improved extrusions. 
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EP 425944 B 

An extrusion installation for plastics tubes, comprising: an extruder, a water-cooled calibration sleeve disposed immediately 
downstream of theextruder and pulling the tube by negative pressure against the inside of its wall, a continuous cooling chamber for 
the extruded tubes; and a wall thickness measuring device which has a measuring head rotating around the tube and is disposed 
between the calibration sleeve, and the continuous cooling chamber (4), while the inside of the wall of the outwardly closed calibration 
sleeve is formed with peripherally and longitudinally distributed inlets for water and suction openings, or the calibration sleeve is 
disposed in a cooling chamber which is under negative pressure and has spraying nozzles for cooling water, theinlets for water and 
suction openings taking the form of bores or slots in the wall of the calibration sleeve, characterised in that the wall thickness 
measuring device is accommodated in a chamber which is under negative pressure and connected sealing-tight to the calibration 
sleeve, the calibration sleeve forming the centring of the tube for the measuring head. 

Dwg. 0/2 
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© Extrudieranlage fur Kunststoffrohre. 


© Die Erfindung bezieht sicb auf eine Extrudieran- 
lage fiir Kunststoffrohre mit einer Wanddickenme/3- 
vorrichtung 6, die zwischen einer dem Extruder 1 
unmittelbar nachgeordneten Kalibrierhulse und einer 
Durchlaufkiihlkammer 4 in einer Kammer 11 ange- 
ordnet ist Die Kammer 11 steht unter Unterdruck 
und ist nach au/Jen dicht an der Kalibrierhulse 5 
angeschlossen, die mit Kuhlwasser gekuhlt ist und 
mit Unterdruck das zu kalibrierende Rohr 3 gegen 
die Wandinnenseite zieht. In der Kalibrierhulse 5 
wird das Rohr nur so weit gekuhlt, bis daJ3 es gerade 


formstabil ist. Deshalb kann der Abstand der Kali- 
brierhulse der unmittelbar nachgeordneten Wanddik- 
kenme/Jvorrichtung 6 vom Extruder vergleichsweise 
kurz gehalten werden. Durch die Kuhlung des Roh- 
res in der Kalibrierung 5 und den geringen Abstand 
der Wanddickenme/Jvorrichtung 6 vom Extruder wer- 
den nicht nur durch ungleichmaflige Kuhlung be- 
dingte Meflfehler ausgeschaltet, sondern auch kurze 
Totzetten fur die Regelung erhalten. 


< 

o 
m 

CM 



Xerox Copy Centre 


5 


EP 0 425 944 A2 


hend aus einem Extruder (1), einem dem Extruder 
(1) unmittelbar nachgeordneten, wassergekuhlten 
und das Rohr (3) mit Unterdruck gegen die Innen- 
seite ihrer Wand (16) ziehenden Kalibrierduse 
(5,15) fur die extrudierten Rohre (3) und einer ei- 5 
nen um das Rohr (3) umlaufenden Meflkopf (12) 
aufweisenden Wanddickenmeflvorrichtung (6). 
dadurch gekennzeichnet, daJ3 die Wanddicken- 
meflvorrichtung (6) zwischen der Kalibrierhulse 
(5,15) und der Durchlaufkuhlkammer (4) in einer w 
unter Unterdruck stehenden und dicht an die Kali- 
brierhulse (5,15) angeschlossenen Kammer (11) 
angeordnet ist. wobei entweder in der Innenseite 
der Wand (16) der nach auflen verschlossenen 
Kalibrierhulse (15) uber den Umfang und die Lange 75 
verteilte Einlasse (18) fur Wasser und Saugoffnun- 
gen (17) vorgesehen sind oder die Kalibrierhulse 
(5) in einer unter Unterdruck stehenden und mit 
Spruhdusen (10) fur Kuhlwasser ausgerusteten 
Kuhlkammer (7) angeordnet ist und die Einlasse fur 20 
Wasser und die Saugoffnungen als Bohrungen be- 
ziehungsweise Schlitze in der Wand der Kalibrier- 
hulse (5) ausgebildet sind. 

2. Extrudieranlage nach Anspruch 1 , 

dadurch gekennzeichnet, dafl bei nach au/5en 25 
verschlossener Kalibrierhulse (15) die Einlasse (18) 
fiir Kuhlwasser und die Saugoffnungen (17) als 
schraubenformig verlaufende Kanale ausgebildet 
sind. 

3. Extrudieranlage nach Anspruch 1 oder 2, 30 
dadurch gekennzeichnet, da/3 die Kalibrierhulse 
(5,15) als Zentriervorrichtung fur den das zu mes- 
sende Rohr (3) umlaufenden Meflkopf (12) der 
Wanddickenmefivorrichtung (6) ausgebildet ist. 
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® Die Erfindung bezieht sich auf eine Extrudieran- 
lage fur Kunststoffrohre mit einer Wanddickenme/J- 
vorrichtung 6, die zwischen einer dem Extruder 1 
unmittelbar nachgeordneten Kalibrierhulse und einer 
Durchlaufkuhlkamrner 4 in einer Kammer 11 ange- 
ordnet ist Die Kammer 11 steht unter Unterdruck 
und ist nach auflen dicht an der Kalibrierhulse 5 
angeschlossen, die mit Kuhlwasser gekuhlt ist und 
mit Unterdruck das zu kalibrierende Rohr 3 gegen 
die Wandinnenseite zieht. In der Kalibrierhulse 5 


wird das Rohr nur so weit gekuhlt, bis da/3 es gerade 
formstabil ist. Deshalb kann der Abstand der Kali- 
brierhulse der unmittelbar nachgeordneten Wanddik- 
kenmeflvorrichtung 6 vom Extruder vergleichsweise 
kurz gehalten werden. Durch die Kuhlung des Roh- 
res in der Kalibrierung 5 und den geringen Abstand 
der Wanddickenmeflvorrichtung 6 vom Extruder wer- 
den nicht nur durch ungleichmaflige Kuhlung be- 
dingte MefJfehler ausgeschaltet. sondern auch kurze 
Totzeiten fDr die Regelung erhalten. 
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